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© Einrichtung zum Herstelien von aus zwei oder mehr Schichten zusammengesetzten flachen Profitstrangen aus 
plastischen Kautschuk- oder Kunststoffmtschungen. 

© Mehrschichtig zusammengesetzte Rohlaufstreifen fiir 
Luftreifen werden in Einrichtungen mit zwei und mehr nach 
einem gemeinsamen Mundstuck fordemden Strangpressen 
als einheitlich zusammenhangende Profilstreifen hergestellt, 
wobei die Teilstrome verschiedener Elastomermischungen 
nach dem Ablaufen von einer feststehenden Trennzunge in 
einer dem Mundstuck unmittelbar vorgeordneten Vorschab- 
lone in haftende Verbindung miteinander zusammengefuhrt 
werden. Die Erfindung strebt eine verbesserte Haftung der 
Teilstrome aneinander an, und sie erreicht dies durch 
VergroBern der Haftflachen und durch Erzeugen von Relativ- 
bewegungen der nebeneinander flieSenden Stromfaden in 
dem Grenzflachenbereich. 

Nach einer Ausfuhrungsform der Erfindung kann dies 
durch Ausbilden der Oberflachen der Trennzunge mit auf- 
einanderfolgenden Erhohungen und Vertiefungen und nach 
einer anderen Ausfuhrungsform durch Ausbilden der Vor- 
derkante der Trennzunge mit aufeinanderfolgenden Aus- 
nehmungen und Vorsprungen erreicht werden. 
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Einrichtung zum Herstellen von aus zwei Oder mehr Schichten zusammen- 
gesetzten flachen Prof ilstrangen aus plastischen Kautschuk- Oder 
Kunststoffmischungen 

Die Erfindung bezieht sich auf Einrichtungen zum Herstellen von aus 
zwei oder mehr Schichten zusammengesetzten flachen Prof ilstrangen aus 
plastischen Kautschuk- oder Kunststoffmischungen, insbesondere von 
Rohlaufstreifen fur Luftreifen, mit mindestens zwei die die verschie- 
5 denen Strangschichten bildenden Teilstrome ilber eine Vorschablone nach 
einem gemeinsamen Ausprefimundstuck fSrdernden Strangpressen, wobei je- 
weils einander benachbarten Strangschichten zugeordnete Teilstrome mit 
dem Ablaufen von einer feststehenden Trennzunge im Eingangsbereich der 
Vorschablone zusammengefuhrt werden. 

10 Es ist eine in der Kautschuk- und Kunststoff-Technologie schon seit 
langerem bekannte und ubliche Praxis, Mehrschichten-Prof il strange 
durch Vereinigen der von mehreren eigenen Strangpressen geforderten 
Teilstrome plastischer Mischung in einem gemeinsamen Mundstuck zusam- 
menhangend herzustellen, wovon beispielsweise zum Vorformen der Roh- 

15 laufstreifen fur Fahrzeug luftreifen mit Vorteil Gebrauch gemacht wird. 
Das einwandfreie Vereinigen der Teilstrome miteinander in einem ge- 
meinsamen PreBkopf wirft zwar erhebliche Probleme auf, die aber mit 
bekannten Einrichtungen nach dem Einfuhren einer dem Mundstuck vorge- 
ordneten Vorschablone mit einer die Teilstrome leitenden und als Ver- 

20 langerung der inneren Stromungskanalwandungen im Eingangsbereich der 
Vorschablone endenden Trennzunge beherrscht werden konnten* Trotzdem 
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zeigten sich Im Gebraucfc der so hergestellten Laufstreifen gelegent- 
licft doch iiaraer wieder zumindest in AnsStzen Bindungsfehler in den 
Schichtenaufbau, die umso weniger erklarlich waren, als die Teil stro- 
de gleichsasi im ••status nascendi" ohne st5rende AuBenhaut in der Vor- 
schablorte zusararaenlaufen und daher schon von 6rund auf gunstige Voraus- 
setzungen fur eine vollflachige Haftung vorliegen. Der Erfindung liegt 
dengemaB als Aufgabe zugmnde, die innere Bindung der zusamrnengesetz- 
ten Profilstrlnge zu verbessern und gegen anscheinend zufallige Feh- 
lerniSglichkeiten sicherer zu machen. 

Kach der Erfindung ist in Einrichtungen der eingangs geschilderten 
Gattung mindestens eine der die einander zugekehrten Haftf lachen der 
Teilstraae abformenden Oberflacheider Trennzunge mit Ober deren Brei- 
te im Wechsel auf e i n ande rf o I gen den Vertiefungen und Erhohungen ausge- 
bildet, wobei sich im Falle doppelseitiger Ausbildung eine auf beiden 
Seiten gegeneinander versetzte Anordnung erapfiehlt. 

Die Erfindung fOhrt zu einer VergroBerung der miteinander zu vereini- 
genden Haftf lachen und in der Folge an den fertigen Prof ilstrSngen zu 
VerSnderungen in der Belastungsrichtung der Verbindungsnaht. Die sonst 
als Hauptursache der auftretenden BindungsschwSchen anzusehenden, ira 
Holekularbereich sich abspielenden Grenzf lacheneffekte werden dadurch 
weitgehend abgebaut, so daB die Bindung in alien Schichten fortlau- 
fend gleichraaSig gut ausfallt und die Prof ilstrange im Gebrauch auch 
hSheren Scherbeanspruchungen ohne die Gefahr Srtlicher Trennung aus- 
gesetzt werden konnen. 

ZweckmaBig we i sen die in die Trennzunge eingearbeiteten Vertiefungen 
und ErhShungen einander kongruente Querschnittsfonnen auf, wobei als 
Grundfora etwa Dreiecks- oder Vierecksgestalt, beispielsweise Trapez-, 
Rechteck- oder Quadratfonn oder aber auch von Kreisbogen oder anderen 
Kurven begrenzte Konturen gewihlt werden konnen. In einer bevorzugten 
Ausf Qhmng sf or© der Erfindung weisen die Vertiefungen und Erhohungen 
einen im wesent lichen sagezahnformigen Querschnitt auf, da sich hier- 
aus Relativbewegungen der nebeneinander f lieBenden StromfSden mit ge- 
ringfQgiger Vemischung und zusStzlich eine wenn auch auf den Mikro- 
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bereich beschrankte formschlQssige Verklammerung der zusammenlauf en- 
den Teilstrome ergeben, was wiederum noch giinstigere Voraussetzungen 
zum Erzielen einwandfreier Bindungen schafft. 

GemaB einer Variante der Erfindung kann die Trennzunge anstatt mit 
strukturierten Oberflachen auch mit einer Uber ihre Breite im Wech- 
sel aufeinanderfolgende Ausnehniungen und Vorsprunge aufweisenden Vor- 
derkante - in Ablaufrichtung gesehen - ausgebildet sein, wobei die 
hinsichtlich ihrer Querschnittsgestalt ebenfalls einander kongruenten 
Ausnehmungen und Vertiefungen wiederum mauerkronenartig, spitzzahnig, 
gewellt oder in ahnlicher Weise geformt sein konnen. Die damit im Ab- 
laufbereich der Teilstrome hervorgerufenen Druckunterschiede haben 
ihrerseits Relativbewegungen in der Grenzschicht zur Folge, woraus 
sich letzten Endes ebenfalls der angestrebte Mischungseffekt ergibt. 

Die Erfindung ist anhand der schematischen Darstellung verschiedener 
AusfGhrungsbeispiele verdeutlicht. In der Zeichnung ist: 

Fig. 1 ein Teil stuck eines Zweifach-StrangpreBkopfes in 
Querschnittsdarstellung; 

Fig. 2 bis 4 Ansichten nach der Linie 1*1 in Fig. 1 auf 

verschiedene Ausfuhrungsformen der Trennzunge in Fig. 1 
in vergre&ertem MaBstab; 

Fig. 5 ein StrangpreBkopf in einer Fig. 1 entsprechenden 
Darstellung mit einer als Variante der Erfindung 
abgeMnderten Trennzunge und 

Fig. 6 bis 7 ausschnittsweise Draufsichten auf die Trennzunge 
in Fig. 5 mit verschiedenartig ausgebildeter Vorderkante 
in vergrofiertem MaBstab. 

Den in Fig. 1 gezeichneten PreBkopf 5 durchziehen in Obereinanderan- 
ordnung zwei StromungskanSle 6, 7, welche die von zwei nicht weiter 
dargestellten Strangpressen gefdrderte plastische PreBmasse unter 
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tridrterartig sich verengendero Querschnitt Qber eine Vorschablone 8 
dent formgebenden gemeinsamen MundstQck 9 zufQhren. Die jeweils fQr 
sich aufbereiteten Teilstrome unterschiedlichen Mischungsaufbaues 
flieBen in den Kanaien 6, 7 zunachst nodi durch die feste Hand 15 
getrenrrt voneinander, urn nach Ablaufen von einer in YerlSngerung und 
als AbschluB der Wand 15 in die Yorschabione 8 vorkragenden Trenn- 
zunge 18 sich rait ihren einander zugekehrten Haftflachen aneinander- 
zulegen und als einheitliches 6ebilde durch die Duse 19 des Mund- 
stGckes 9 auszutreten. Einrichtungen dieser Art, in der Praxis als 
"Duplex-Strangpressen" bezeichnet, finden bei spiel sweise zum Her- 
stellen von Luftreifen-Laufstreifen Verwendung, wobei durch den Ka- 
nal 6 eine besonders abriebfeste Laufflachenmischung und durch den 
Kanal 7 eine besonders bindefreudige Grundmischung gefOrdert wird. 

Die auswechselbar an der Wand 15 angebrachte Trennzunge 18 ist auf 
einer Oder auf bei den Oberfiachen 28, 38 rait in Stroraungsrichtung 
parallel zueinander verlaufenden, Ober ihre Breite ira Wechsel auf- 
einanderfolgenden Yertiefungen und Erhohungen ausgebildet. GemaB der 
Darstellung in Fig. 2 haben die untereinander kongruenten Oberfla- 
chenstrukturierungen , deren Hohe in einer GrofJenordnung von wenigen 
Zehntel Milliroetern beraessen sein kann, eine quadratische bzw. 
Rechteckforra, wahrend sie nach Fig. 3 etwa halbkreisformig und nach 
Fig. 4 wiederura sagezahnartig gestaltet sind. Die Erf indung ist aber 
nichtauf die nur als Ausfuhrungsbeispiele angedeuteten Querschnitts- 
forwen beschrankt. 

Der in Fig. 5 gezeichnete StrangpreBkopf 5 unterscheidet sich von 
der vorbeschriebenen Einrichtung allein durch die Ausbildung der 
Trennzunge 18, die in diesem Falle rait glatten Oberfiachen aber mit 
durchbrochener Yorderkante 48 ausgefuhrt ist. GemaB der AusfQhrungs- 
form in Fig. 6 sind die Durchbrechungen als mauerkronenartig aufein- 
anderfolgende Ausnehmungen und Yorsprunge, gemaB der Ausfuhrungsfona 
in Fig. 7 als spitzwinklig-dreieckige Zahne und Zahnlucken gefonnt. 
Es sind aber audi andere Fiachengestalten ohne WirkungseinbuBe denk- 
bar und moglidi. 
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PatentansprQche: 

1. Einrichtung zum Herstellen von aus zwei Oder mehr Schichten zusam- 
mengesetzten flachen Profilstrangen aus plastischen Kautschuk- oder 
Kunststoffmischungen, insbesondere von Rohlaufstreifen fQr Luftrei- 
fen, mit mindestens zwei die die verschiedenen Strang schichten bil- 
denden Teilstrome Qber eine Vorschablone nach einem gemeinsamen 
AuspreBmundstuck fordernden Strangpressen, wobei jeweils einander 
benachbarten Strangschichten zugeordnete Teilstrdme mit dein Ablau- 
fen von einer feststehenden Trennzunge im Eingangsbereich der Vor- 
schablone zusammengefOhrt werden, dadurch gekennzeichnet, daft min- 
destens eine der die einander zugekehrten Haftflachen der Teil- 
strome abformenden Oberflachen (28, 33) der Trennzunge (18) mit 
liber deren Breite im Wechsel aufeinanderfolgenden Vertiefungen 

und Erhohungen ausgebildet ist. 

2. Einrichtung zum Herstellen von aus zwei oder mehr Schichten zusam- 
mengesetzten flachen Profilstrangen aus plastischen Kautschuk- 
oder Kunststoffmischungen, insbesondere von Rohlaufstreifen fiir 
Luftreifen, mit mindestens zwei die die verschiedenen Strang- 
schichten bildenden Teilstrome uber eine Vorschablone nach einem 
gemeinsamen AuspreB-Mundstiick fordernden Strangpressen, wobei je- 
weils einander benachbarten Strang schichten zugeordnete Teilstrome 
mit dem Ablaufen von einer feststehenden Trennzunge im Eingangsbe- 
reich der Vorschablone zusanmengefuhrt werden, dadurch gekennzeichnet, 
daB die in Ablaufrichtung vordere Kante (48) der Trennzunge (18) 

mit uber ihre Breite im Wechsel aufeinanderfolgenden Ausnehmungen 
und Vorsprungen ausgebildet ist. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver- 
tiefungen und Erhohungen auf beiden Seiten (28, 38) der Trennzunge 
(18) versetzt gegeneinander angeordnet sind. 

4. Einrichtung nach den Anspruchen 1 und 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Vertiefungen und Erhohungen einander kongruente geometri- 
sche Querschnittsformen aufweisen. 
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5. Einrichtung nach den AnsprQchen 1, 3 und 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Yertiefungen und Erhdhungen einen iro wesentlichen 
dreieck- Oder viereckfSraigen Querschnitt (Fig. 2) aufweisen. 

6. Einrichtung nach den AnsprQchen 1 und 3 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Yertiefungen und Erhohungen einen im wesentli- 
chen sSgezahnforaigen Querschnitt (Fig. 4) aufweisen. 

7. Einrichtung nach den AnsprQchen 1, 3 und 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Vertiefungen und Erhohungen eine abgerundete Quer- 
schnittsforo (Fig. 3) aufweisen. 

8. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Aus- 
nehaungen und Vorsprunge der Trenn2ungen-¥orderkante (48) einan- 
*" kongruente Flachengestalt aufweisen. 

9. Einrichtung nach den AnsprQchen 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Treroizunge (18) auswechselbar eingebaut ist. 



Hannover, den 8. Mai 1984 
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combined nozzle to which they are directed by a fixed intermediate 
tongue. At least one of the sides of this tongue has alternating 
ribs and grooves. 

The tool for combining the two extrusions has two flow passages fed 
from the respective extruders . These passages meet at an angle at 
the top forming tool before reaching the nozzle. The dividing tool 
between the two flows is extended into a tongue which is 
replaceable. Across the width of this tongue it has a series of 
parallel alternating grooves and ribs in the flow direction, either 
on the one or both sides. If these are on both sides they are 
aligned opposite each other, to produce a series of grooves in the 
two flow streams of sguare section. Alternative sections are e.g. 
semi-circular or sawtooth type. 
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Mechanism for making together flat profile watering gene set from two or more layers of plastic india rubber or plastic 
mixtures the invention refers to mechanisms for making flat profile watering gene composite from two or more layers of 
plastic india rubber or plastic mixtures, in particular from camelbacks for pneumatic tyres, with at least two those the 
various strand layers of formed partial flows over a Vorschablone after a common pressing out mouthpiece promoting 
extrusion, whereby adjacent strand layers become associated partial flows with that each other in each case flows of a 
fixed separation tongue in the input range of the Vorschablone combined. 

It is already in the india rubber and plastic technology a practice conventional known since longer and to manufacture 
multi-laminated section strands by combining the partial flows required of several own extrusion plastic mixture in a 
common mouthpiece continuous about which for example preforming the camelbacks for vehicle pneumatic tires with 
advantage use becomes made. 

Proper combining of the partial flows with one another in a common press head raises significant problems, which could be 
controlled however with known mechanisms after the insertion the mouthpiece of an before-ordered Vorschablone with the 
partial flows a conductive and as langerung the inner flow channel walls separation tongue ending in the input range of the 
Vorschablone. Although shown itself nevertheless again and again at least in approaches connection error in the structure 
of layer, occasional in the use of the so manufactured treads, which was all the less explainable, as the Teilstro ne as it 
were in the "status nascendiw without disturbing outer skin in the pre template gathers and therefore from reason on 
favorable Yorausc setting for a full surface adhesion is already present. The invention is the basis dengemass as object, 
the inner To improve connection of the composite profile strands and against apparent random Feh ~ernc > . #glichkeiten 
safe to make. 

The invention is awake in mechanisms of the initially described genus at least one that each other course-turned bonding 
areas of the partial flows abforienden Oberflachender separation tongue also over their width of width unit in the changes 
successive recesses and increases formed, whereby in case of double sided formation an arrangement against each other 
offset on both sides is recommended. 

The invention leads genden bonding areas with one another to an enlargement that to uniting and in the sequence to the 
finished profile watering gene to changes in the load direction of the tie-in weld. Otherwise as main cause arising B the 
indungsschwachen which can be regarded, in the molecular range playing boundary surface effects becomes to a large 
extent degraded thereby so that the connection in all layers continuous uniform good precipitates and the profile strands in 
the use also higher shear stresses without the risk local separation exposed to become to be able. 

Zwechmassig exhibit the recesses and increases incorporated into the separation tongue each other congruent sectional 
shapes, whereby as basic shape about triangle or Yierecksgestalt, for example trapezoid, rectangle or square form or in 
addition, from circular arcs or other curves limited contours selected to become to be able. In a preferable embodiment of 
the invention the recesses and increases exhibit a cross section essentially like saw teeth, since from this relative 
movements of the next to each other flowing Stromfaden with ge ringfugiger mixture and additional one result although on 
the micro range limited positive clasping of the gathering partial flows, what again still more favorable prerequisites for 
obtaining proper connections create. 

In accordance with a variant of the invention the separation tongue knows projections instead of with structured surfaces 
also with recesses successive over their width in the change and aufweisenden# Vor that-edges - in flow direction seen - 
formed to be, whereby regarding its cross sectional shape likewise each other congruent the recesses and recesses again 
wall crown-like, spitzzahnig, corrugated or in similar manner molded to be to be able. For their part relative movements in 
the barrier layer have the pressure differences caused thereby within the expiration range of the partial flows to the 
sequence, from which last end likewise the desired mixture effect results. 

The invention is clarified on the basis the schematic representation of various embodiments. In the drawing is: Fig. 1 a 
section of a two-fold extruding head in 

Sectional view; Fig. 2 to 4 views after the line 1 + 1 in Fig. 1 on various embodiments of the separation tongue in Fig. 1 in 
enlarged yardstick; Fig. 5 a Strangpresskopf in a Fig. 1 corresponding 

Illustration with a separation tongue and a Fig modified as variant of the invention. 6 to 7 ausschnittsweise plan views on 
the separation tongue in Fig. 5 with differently formed leading edge in enlarged yardstick. 

In Fig. two flow channels 6, 7 in over each other arrangement, which the plastic molding compound required of two other 
represented extrusion bottom funnel-like narrowing cross section does not supply itself the ft#gebenden common 
mouthpiece 9 by way of a Vorschablone 8, pull 1 drawn press head through 5. The partial flows of different structure of 
mixture auffiereiten in each case for itself flow in the channels 6, 7 first still by the fixed wall 15 separated more 
soneinander, in order to together-add themselves after flows of in extension and than conclusion of the wall 15 into the 
Vorschablone 8 pre-assembled separation tongue 18 with their each other course-turned bonding areas and withdraw than 
uniform structures by the nozzle 19 of the mouthpiece 9. Mechanisms of this type, in the practice as duplex 
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StrangpressenU referred, find for example for manufacturing of pneumatic tire tread use, whereby by the channel 6 a 
particularly resistant to friction bearing surface mixture becomes and by the channel 7 a particularly bind-joyful base mix 
conveyed. 

Those replaceable separation tongue 18 mounted at the wall 15 is on or formed on both surfaces 28, 38 also to each other 
longitudinal recesses and increases successive parallel in direction of flow over their width in the change. In accordance 
with the illustration in Fig. 2 has the among themselves congruent upper flat structuring, whose height can be in an order 
of magnitude of few tenths millimeters dimensioned, a square and/or. 

Rectangle form, during it after Fig. 3 about halbreisfonr, industrial union and after Fig. 4 again saw tooth-like designed 
are. The invention is limited not however on only the cross section foils suggested as embodiments. 

In Fig. 5 drawn Strangpresskopf 5 differs from the before-described mechanism alone by the formation of the separation 
tongue 18, which is in this cases with smooth surfaces however with broken leading edge 48 performed. In accordance 
with the execution form in Fig. 6 is the breaking through as wall crown-like successive recesses and projections, in 
accordance with the embodiment in Fig. 7 as pointed-angular-triangular teeth and tooth spaces molded. 

In addition, there is other flat shapes without effect loss conceivable and possible. 
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P atentanspruche: 

1 . Ein# ichtung for making from two or more layers zusam m ix-set flat profile strands of plastic india rubber or 
Plastic mixtures, in particular of camelbacks for Luftrei fen, with at least two those the various strand layers bil denden 
partial flows over a Vorschablone after a common 

Pressing out mouthpiece promoting extrusion, whereby adjacent strand layers of associated partial flows with the Ablau 
fen each other in each case from a fixed separation tongue in the input range of the before template combined become, 
characterised in that min destens one each other course-turned bonding areas the part flows casting surfaces (28, 38) of 
the separation tongue (18) also over their width in the changes successive Vertiefung.en and increases formed is. 

2. Mechanism for manufacturing from two or more layers zusam mix-set flat profile strands from plastic rubber or plastic 
mixtures, in particular camelbacks for 

Pneumatic tyres, with at least two those the various strand laminate formed partial flows over a Vorschablone after a 
common pressing out mouthpiece promoting extrusion, whereby ever weils associated partial flows with that each other 
adjacent-strand-laminate flows of a fixed separation tongue in the Eingangsbe the rich Vorschablonezusamengefuhrt 
become, characterised in that the recesses successive in flow direction leading edge (48) of the separation tongue (~8) 
also over their width in the change and projections formed are. 

3. Mechanism according to claim 1, characterised in that tiefungen and increases on both sides (28, 38) of the separation 
tongue (18) offset against each other arranged are. 

4. Mechanism after the claims 1 and 3, characterised in that the recesses and increases each other congruent geometry 
sche sectional shapes exhibit. 

5. Mechanism after the claims 1, 3 and 4, thus identified-calibrates net, d# the recesses and increases an essentially 
triangle or viereckform igen cross section (Fig. 2) exhibit. 

gekenn it draws 6, mechanism after the claims t and 3 to 5, thus that the recesses and increases one chen in wesentli 
cross section like saw teeth (Fig. 4) exhibit. 

7. Mechanism after the claims 1 , 3 and 4, thus identified-calibrate net that the recesses and increases a rounded off 
crosswise schnittsfonn (Fig. 3) exhibit. 

8. Mechanism according to claim 2, characterised in that from taking and projections of the separation tongue leading 
edge (48) einan de congruent flat shape exhibit. 

9. Mechanism after the claims 1 to 8, characterised in that the separation tongue (18) replaceable incorporated is. 
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